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Patentanspriiche 



(T^Vorrichtung zum Falzen von einseitig offenen Blechbe- 
haitern, dadurch gekennzeichnet , dafi in einera starren 
Rahmen (lo) zwei gleichartige WerkstUcktrager (11) 
mit senkrechten Achsen in einem Abstand voneinander 
feststehend angeordnet sind, welche von einem aus zwei 
endlosen Gliederketten (23, 2^*) auf-ebauten beweglichen 
Werkzeugtrager (22) umgeben sind, wobei zwlschen den 
Werkstucktragern (11) ein Antrieb (3^) zur Bewegung 
des WerkzeugtrSgers (22) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nacti Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafi jeder WerkstUcktrSger (11) einen Formk8rper (12) 
zur Aufnahme eines Mantelb leches (l8) und zweier Stirn- 
fiachenbleche (19,2o) enthSlt, an dem die Blechteile 
befestigbar und mit ihren Kanten (21) in parallelen, 
zur Achse senkrecht verlaufenden Ebenen anoringbar 
sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Auf lagef lachen des Formkorpers (12) fUr 
die Stirnflachenbleche (]9.2o) als parallele, waage- 
rechte Deckplatten (13,14) mit verSnderbarem Abstand 
ausgebildet sind. 

4. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Stirnflachenbleche (19, 2o) von zu den 
Deckplatten (13, l4) parallel verlaufenden, axial ver- 
schiebbaren Aufnahmeteilen (15, l6) an den Pormk5rper (L2) 
andriickbar sind. 
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5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis dadurch ge- 
kennzeiehnet , daB der Formkorper (12) eine Einrich- 
tung zum seitlichen AusstoBen des gefalzten Behalters 
(17) enthalt. 

6. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gliederket ten (23, 24) des Werkzeug- 
tragers (22) in dem Rahmen (lo) in zwei parallelen, 
waagerechten Ebenen oberhalb und unterhalb der Form- 
korper (12) angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi in der oberen Gliederkette (23) und der 
unteren Gliederkette (24) mehrere senkrechte Rollenhalter 
(27) gelagert sind, die zu zv/ei Satzen (25, 26) an sich 
entsprechenden gegenUberliegenden Stellen der Bewegungs- 
bahnen der Gl iederket t en (23, 24) angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder Satz (25, 26) vier Rollenhalter (27) 
enthalt . 

9. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft auf jedem Rollenhalter (27) in den Ebenen 
der Kanten (21) der Blechteile (l8,19,2o) zwei Bordier- 
rollen (28) drehbar gelagert sind. 

10. Vorrichtung nach don AnsprUchen 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zelchnet, da6 bei den in Arbe it srichtung auf einanderf ol- 
getideti Bordierro L Len (28) elnes Satzes (25 bzv/. 26) 

in einer Ebene jev/eiLs die vorlaufende Rolie einen kleine- 
ren Bord ier-Durchmesser» als die nachfolgende Rolle auf- 
v/eist . 
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Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis lo, dadurch 
gekennzeichnet, dali auf jedem Rollenhalter (27) 
aufierhalb der Bordierrollen (28) zwei Kopierrollen 
(32) drehbar gelagert sind, die mit am Rahmen (lo) 
befestigten Kopierleisten (3o) in BerUhrung stehen. 

Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi an mehreren Gliedern der Glieder- 
ketten (23, 24) in gleichen Abstanden Trag- und Fuh- 
rungsrollen (31) mit waagerechten Achsen drehbar ge- 
lagert sind, die mit den Kopierleisten (3o) in Be- 
rUhrung stehen. 

Vorrichtung nachden Anspruchen 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gliederketten (23, 2H) zwei 
Paare von KettenrSdern (29) umschlingen, deren Dreh- 
achsen mit den Achsen der WerkstUcktrSger (11) zusammen- 
fallen. 

. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 33, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft ein Kettenradpaar (29) mit einem 
von dem Antrieb (3^) des Werkzeugtragers (2?) ange- 
triebenen Zahnradpaar (39) koaxial verbunden ist. 

Vorrichtung nach den AnsprUchen 1 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Antrieb (34) einen Motor (35) 
mit einem Treibrltzel (36) und eine Vorgelegewelle (37) 
mit zwei treibenden Zahnradern (38) enthSlt , wobei 
die Achse der Vorgelegewelle (37) parallel zu den Achsen 
der WerkstUcktrager (11) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft zwischen den Kettenradpaaren (29) 
eine Kettenspanneinrichtung (33) angeordnet ist. 
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"Vorrichtung zum Palzen von Blechbehaltern" 



Die Erfindung betrifft eine Vorricltung zum Falzen (Bordeln) 
von einseitig offenen Blechbehaltern. Ein solcher Blechbe- 
halter entsteht, indem ein Mantelblech gebogen wird, an 
seinen Kanten Blechrander abgebogen werden und an diese 
Rander St irnf lachenbleche angelegt werden, deren abgebogene 
Rander mit den Randern des Mantelbleches umgebordelt werden* 
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FUr die Herstellung von kreiszylindrischen Blechbehaitern 
mit gefalzten VerblndungsnShten sind Druckbanke bekannt. 
Mit diesen Maschinen lassen sich ein Mantelblech und ein 
Stirnflachenblech durch Falzen verbinden. Dabei mul?) der 
Mantel am gesamten Behalterumfang geschlossen sein, damit 
er wahrend der Bearbeitung seine erf orderliche Steifigkeit 
behalt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Konstruktion 
fur die Vorrichtung zum Falzen von einseitig offenen Blech- 
behaltern zu schaffen, die es ermoglicht, die Offnung nicht 
an einer StirnflSche, sondern in einem Mantel-Teilbereich 
auszubilden. 

Gemafi der Erfindung wird vorgeschlagen, dafi in einem starren 
Rahmen zwei gleichartige Werkstucktrager mit senkrechten 
Achsen in einem Abstand voneinander feststehend angeordnet 
sind, welche von einem aus zwei endlosen Gliederketten auf- 
gebauten beweglichen Werkzeugtrager umgeben sind, wobei 
zwischen den Werkstucktragern ein Antrieb zur Bewegung des 
WerkzeugtrSgers angeordnet ist. 
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Bevorzugt enthM.lt jeder Werkstucktrager einen PormkSrper 
zur Aufnahme eines Mantelbleches und zweier Stirnf lachen- 
bleche, an dem die Blechteile befestigbar und mit ihren 
Kanten in parallelen, zur Achse senkrecht verlaufenden 
Ebenen anbringbar sind. 

Die Auflagef lachen des Formkorpers fur die Schnit t f lachen- 
bleche sind bevorzugt als parallele, waagerechte Deck- 
platten mit veranderbarem Abstand ausgebildet. 

Bevorzugt sind die Stirnf lachenbleche von zu den Deckplatten 
parallel verlaufenden, axial verschiebbaren Aufnahmeteilen 
an den Formkorper andriickbar, 

Der Formkorper enthalt bevorzugt eine Einrichtung zum seit- 
lichen Ausstoi2>en des gefalzten Behalters, 

Bevorzugt sind die Gliederketten des Werkzeugtragers in 
dem Rahmen in zwei parallelen, v/aagerecht en Ebenen ober- 
halb und unterhalb der Formkorper angeordnet. 

In der unteren Gliederkette und der oberen Gliederkette 
s:_nd bevorzugt mehrere senkrechte Rollenhalter gelagert, 
die zu zwei SStzen an sich entsprechenden gegenuberliegenden 
Stellen der Bewegungsbahnen der Gliederketten angeordnet 
sind. Dabei enthSlt jeder Satz bevorzugt vier Rollenhalter. 
Auf jedem Rollenhalter sind in den Ebenen der Kanten der 
Blechteile bevorzugt zwei Bordierrollen drehbar gelagert. 

Bei den in Arbeitsricht ung auf einanderf olgenden Bordier- 
rollen eines Satzes weist in einer Ebene jeweils die vor- 
laufende Rolle einen kleineren Bordier-Durchmesser als die 
nachfolgende Rolle auf. 

Bevorzugt sind auf jedem Rollenhalter auBerhalb der Bordier- 
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rollen zwei Kopierrollen drehbar gelagert, die mit am 
Rahmen befestigten Kopierleisten in Bertthrung stehen. 
AuBerdem sind bevorzugt an mehreren Gliedern der Glieder- 
ketten in gleichen AbstSnden Trag- und PUhrungsrollen 
mit waagerechter Achse drehbar gelagert, die mit den 
Kopierleisten in Beruhrung stehen. 

Bevorzugt umschlingen die Gliederkett en zwei Paare von 
Kettenradern, deren Drehachsen mit den Achsen der Werk- 
stiicktrSger zusammenfallen. 

Ein Kettenradpaar ist bevorzugt mit einem von dem Antrieb 
des Werkzeugtragers angetriebenen Zahnradpaar koaxial 
verbunden. 

Bevorzugt enthalt der Antrieb einen Motor mit einem Treib- 
ritzel und eine Vorgelegewelle mit zwei treibenden Zahn- 
rSdern, wobei die Achse der Vorgelegewelle parallel zu den 
Achsen der Werkstucktrager angeordnet ist. 

Zwischen den Kettenradpaaren ist bevorzugt eine Kettenspann 
einrichtung angeordnet. 
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Ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich- 
nung dargestellt und wird im folgenden nSher beschrieben. 
Es zeigen: 

Fig, 1 die erf indungsgemaBe Vorrichtung im LSngs- 

schnitt ; 

Pig. 2 den Schnitt gema£ Linie II-II der Pig. 1; 

Pig- 3 die erf indungsgemaBe Vorrichtung, teilweise 

im Schnitt gemai2> Linde III-III und teilweise 
als Ansicht genial Pfeil A der Pig. 2. 

An einem starren Rahmen lo der erf indungsgemai2>en Vorrich- 
tung sind zwei gleichartige WerkstUcktrSger 11 mit sen- 
krechten Achsen in einem Abstand voneinander befestigt. 
Jeder WerkstUcktrSger 11 enthSlt einen fest stehenden Form- 
korper 12, der eine obere Deckplatte 13 und eine untere 
Deckplatte enthait. Die Deckplatten 13 sind waagerecht 
angeordnet, ihr Abstand voneinander kann an jedem Porm- 
korper 12 auf unterschiedliche Werte eingestellt werden. 
Den Deckplatten 13 und l4 sind parallele, waagerechte Auf- 
nahmeteile 15 und 16 zugeordnet, die in senkrechter Rich- 
tung verstellbar sind, so daJ3 sich das Aufnahmeteil 15 
an die obere Deckplatte 13 und das Aufnahmeteil 16 an die 
untere Deckplatte 14 von auBen an den Pormkorper 12 an- 
drUcken iafi,t. Der herzustellende BehSlter 17, beispielsweise 
ein Bottich einer Waschmaschine, in dera spSter die rotieren- 
de Trommel angeordnet wird, wird aus einem Mantelblech 18, 
einem oberen Stirnf lachenblech 19 und einem unteren Stirn- 
flachenblech. 2o aufgebaut. Alle Blechteile sind vorgefertigt 
und weisen abgebogene Rander 21 auf, mit denen zwei benach- 
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barte Blechteile 18 und 19 bzw. 18 und 2o aneinanderliegend 
an dem Pormkorper 12 befestigt werden. Die Befestigung 
der Stirnfiachenbleche 19 und 2o erfolgt mit den Aufnahme- 
teilen 15 und 16, die die Bleche an die Deckplatten 13 und 
l4 andrUcken. Ptir die Befestigung des Mantelbleches l8 an 
dem Pormk5rper 12 sind ebenfalls Einrichtungen vorgesehen. 

Die Herstellung des Behaiters 17 erfolgt durch Palzen der 
abgebogenen Render 21 der Blechteile 18, 19 und 2o. Zu 
diesem Zweck enthSlt die Vorrichtung einen WerkzeugtrSger 22, 
der aus zwei waagerecht Ubereinander angeordneten Glieder- 
ketten 23 und 24 aufgebaut ist, zwischen denen zwei SStze 25 
und 26 von senkrechten Rollenhaltern 27 angeordnet sind. 
Dabei sind die Rollenhalter 27 mit ihren Enden in der oberen 
Gliederkette 23 und in der unteren Gliederkette 24 gelagert. 

An den Rollenhaltern 27 sind in den von den abgebogenen 
RSndern 21 der Blechteile l8, 19 und 2o gebildeten Ebenen 
Bordierrollen 28 gelagert. Die oberen abgebogenen RSnder 21 
bzw. die unteren abgebogenen Render 21 beider WerkstUck- 
trSger 11 liegen jeweils in einer gemeinsamen waagerechten 
Ebene, in der auch das Bearbeitungsprofil der jeweiligen 
Bordierrolle 28 liegt. 

Der WerkzeugtrSger 22 enthalt ferner KettenrSder 29, deren 
Achsen mit den Achsen der WerkstQcktrager 11 zusammenf alien. 
Im Bereich jedes WerkstUcktrSgers 11 befindet sich daher 
ein oberes und ein unteres Kettenrad 29, wobei die beiden 
oberen KettenrSder 29 von der gemeinsamen oberen Glieder- 
kette 23 und die beiden unteren Kettenr^der 29 von der ge- 
meinensamen unteren Gliederkette 24 umschlungen werden. 

Am Rahmen lo der Vorrichtung sind Kopierleisten 3o ange- 
bracht, die zur Pestlegung der Bewegung des WerkzeugtrSgers 22 
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dienen. Zu diesem Zweck slnd an den Gliederketten am 
aufi)eren Umfang Trag- und Puhrungsrollen 31 mit waage- 
rechten Achsen angeordnet. Die Rollen 31 stiitzen sich 
in senkrechter Richtung auf den waagerechten Oberflachen 
der Kopierleisten 3o ab, so daE> der gesamte bewegliche 
Werkzeugtrager 22 mit den Gliederketten 23 und 24 und 
mit den Rollenhaltern 27 in senkrechter Richtung festge- 
legt ist. Die Kopierleisten 3o begrenzen daruberhinaus 
die Bewegung des Werkzeugtragers 22 in waagerechter Rich- 
tung. An den Kopierleisten 3o rollen Kopierrollen 32 ab, 
die an jedem Rollenhalter 27 oberhalb und unterhalb der 
Bordierrollen 28 drehbar gelagert sind. 

Die Vorrichtung enthSlt auJ2»erdem eine Kettenspanneinrich- 
tung 33, mit deren Hilfe die Lagerstellen der KettenrSder 
29 in waagerechter Richtung verschoben werden konnen. Die 
Kettenspanneinrichtung 33 wirkt dabei jeweils gleichzeitig 
auf die obere und untere Lagerstelle der beiden Ketten- 
rader 29, die sich im Bereich eines Werkstucktragers 11 
befinden^und in entgegengeset zter Richtung auf das Paar 
von Kettenradern am anderen WerkstucktrSger . 

Zur Bewegung des WerkzeugtrSgers 22 urn die am Rahman lo 
ortsfesten WerkstUcktrSger 11 ist die Vorrichtung mit einem 
Antrieb 34 ausgerustet, der aus einem Motor 35, einem auf 
der Motorwelle befestigten Treibritzel 36, zwei auf einer 
Vorgelegewelle 37 angeordneten treibenden ZahnrSder 38 
und zwei mit den Kettenradern 29 an einem Werkstucktrager 11 
befindlichen getriebenen Zahnradern 39 besteht. Dieser An- 
trieb 34 treibt daher uber die Kettenrader 29 und die Glieder- 
ketten 23 und 24 die Rollenhalter 27 an. Die senkrechten 
Rollenhalter 27 bewegen sich also translatorisch entsprechend 
dem Kettenweg um die beiden WerkstUcktrSger 11. Dabei 
kommen die Arbeitsprofile der Bordierrollen 28 mit den abge- 
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bogenen RSndern 21 des Mantelbleches l8 und der Stirn- 
fiachenbleche 19 und 2o in Bertlhrung und wirken auf sie 



ein. 



Ein Satz 25 bzw. 26 besteht aus vier Rollenhaltern 27 
mit jeweils zwei gleichen Bordierrollen 28, die auf die 
obere und untere Falznaht des herzustellenden Behalters 17 
einwirken. Dabei haben die beiden Bordierrollen 28 des 
ersten Rollenhalters 27 den geringsten Bordier-Durchmesser, 
wShrend die Bordier-Durchmesser der Bordierrollen 28 
der nachfolgenden Rollenhalter 27 stufenweise grSBer 
werden. Der grSfite Durchmesser befindet sich daher jeweils 
bei den Bordierrollen des vierten und letzten Rollenhalters 
27. Diese vier Rollen-Durchmesser kSnnen beispielsweise 
6o, 62, 65 und 7o mm betragen. Infolge der ansteigenden 
Durchmesser der Bordierrollen wird die Falznaht eines her- 
zustellenden BehSlters 17 beim einmaligen Umfahren des 
Satzes 25 um den FormkSrper 12 eines WerkstUcktrSgers 11 
viermal bearbeitet . 

Die erf indungsgemSfie Vorrichtung arbeitet wie folgt: 

Die beiden satze 25 und 26 der Rollenhalter 27 befinden 
sich in der in Fig. 2 gezeigten Stellung und die Aufnahme- 
teile 15 und l6 haben die Stellung gemSfi Pig. 1. Die vor- 
gefertigten Mantelbleche l8, oberen StirnflSchenbleche 19 
und unteren StirnflSchenbleche 2o werden jeweils von beiden 
Stirnseiten aus durch Offnungen 4o und 41 auf die Formk5rper 
12 der Vorrichtung aufgesetzt und dort befestigt. Zur Be- 
festigung der Stirnf ISchenbleche 19 und 2o fahren die Auf- 
nahmeteile 15 und l6 auf die Deckplatten 13 und lU zu und 
klemmen die Stirnf ISchenbleche dort fest, so daft sie mit 
ihren abgebogenen RSndern 21 an den abgebogenen RSndern 21 
der Mantelbleche l8 anliegen. Nun wird der Antrieb einge- 
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schaltet und die Gliederketten 23 und 24 setzen sich 
gleichzeitig in derselben Richtung in Bewegung und fUhren 
den Satz 25 von Rollenhaltern um den in Pig. 1 und 2 
auf der linken Seite dargestellten WerkstUcktrager , wShrend 
der Satz 26 von Rollenhaltern um den in der Zeichnung auf 
der rechten Seite dargestellten WerkstucktrSger 11 gefUhrt 
wird. Dabei kommen die Bordierrollen 28 mit grSiier werdenden 
Durchmessern ihrer Arbeitsf ISchen mit den Randern 21 der 
Werkstucke in Beruhrung. Die Bordierrollen falzen also das 
Werkstuck in vier Stufen bei einem einzigen Umlauf • Der 
Antrieb 35 bleibt dabei solange eingeschaltet , bis die 
Kettenrader 29 sich um l80^ gedreht haben. Die satze 25 und 

26 befinden sich dann wieder in einer Stellung, Shnlich wie 
Fig, 2, so da£ die Offnungen 4o und 4l von den Rollenhaltern 

27 nicht mehr verdeckt sind. Nun kSnnen die beiden fertig 
bearbeiteten BehSlter 17 durch die Offnungen 4o und 41 aus 
der Vorrichtung entnommen werden, nachdem sie vorher von 
den Bef estigungselementen freigegeben worden sind. 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbe- 
sondere in der sehr schnellen Bearbeitungsmoglichkeit der 
herzustellenden BehSlter, Wahrend eines Umlaufes der Glieder- 
ketten 23 und 24 werden zwei Behalter 17 vollstandig bear- 
beitet. Daruber hinaus sind keine komplizierten Mechanismen 
zum Andriicken der Bordierrollen an die abgebogenen Blech- 
rander erf orderlich, insbesondere keine Hydraulikzylinder. 
Das WerkstUck behSlt seine einmal festgelegte Lage im Werk- 
stUcktr^%ei und braucht zur Entnahme nicht in eine besondere 
Position gedreht zu werden. 
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the sheet metal folding machine is used to make sheet metal containers open at one end. This opening is 
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with vertical axes. One carrier is enclosed by moving tool carriers (22) mad from two endless link 
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